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La empresa  PASTPERU SAC seleccionada para el proyecto tiene una larga 
trayectoria en el mercado peruano en la producción, distribución y venta de 
productos pasteleros con nombre comercial en sus tienda de “PIERO’S 
PASTELERIA FINA”. Por la evolución constante de las herramientas de gestión y 
el mercado, la empresa debe optar en adaptar su sistema de producción 
empleando un tipo de herramienta de gestión ya que su funcionamiento antes de 
implementar el Lean Manufacturing era empírico y basado a datos históricos por 
experiencia. Asimismo, para no tener problemas con los pedidos para el 
abastecimientos de las tiendas producen más de lo requerido conservándolo en 
cámaras de frio por más tiempo de lo debido, disminuyendo el tiempo útil en la 
tienda para poder vender un producto con buena calidad y sabor. 
 
Por ello, el presente trabajo de investigación  se demostrara la importancia de la 
implementación de las herramientas del Lean Manufacturing (Manufactura 
Esbelta) en un empresa industrial en la mejora de sus procesos de producción, 
con el fin de optimizar los recursos de la empresa, disminuir gastos en pagos de 
horas extras a los trabajadores, mejorar la calidad del producto final, aumentar el 
tiempo de utilidad del producto al cliente final e implementar una política de 



















The company PASTPERU SAC selected for the project has a long history in the 
Peruvian market in the production, distribution and sale of commercially named 
pastry products in its "PIERO'S PASTELERIA FINA" store. Due to the constant 
evolution of the management tools and the market, the company must choose to 
adapt its production system using a type of management tool since its operation 
before implementing Lean Manufacturing was empirical and based on historical 
data by experience. Likewise, to avoid having problems with orders for the 
supplies of the stores produce more of the required conserving it in chambers of 
cold for more time than due, reducing the useful time in the store to be able to sell 
a product with good quality and flavor. 
 
For this reason, the present investigation will demonstrate the importance of the 
implementation of Lean Manufacturing tools in an industrial company in the 
improvement of its production processes, in order to optimize the resources of the 
company, decrease Expenses on overtime payments to workers, improve the 
quality of the final product, increase the time of utility of the product to the final 
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1.1. Realidad Problemática           
 
En la actualidad para mantenerse a un alto nivel competitivo en el mercado se 
requiere obtener sistemas de gestión integrados en la empresa. Estos sistemas 
son: Sistema de Gestión a la Calidad para las mejoras en el proceso en la 
elaboración del producto y en el servicio brindado al usuario, Sistema de Gestión 
de Abastecimiento, en el cual se logra diseñar métodos para evitar pérdida de 
tiempo y recursos en la cadena de suministros, Sistemas de Gestión Empresarial 
y Productiva, el cual,  analiza propuestas realizadas según información estadística 
para una correcta toma de decisiones en un tiempo corto y el Sistema de Gestión 
de Seguridad y Salud Ocupacional, el mismo que busca disminuir los riesgos de 
siniestros, accidentes en la organización según el tipo de actividad económica se 
realiza. La presente investigación se enfoca en el sistema de Gestión Empresarial 
y Productiva ya que optimiza los recursos del proceso productivo en la 
elaboración del producto con la finalidad de disminuir los gastos de producción, 
tiempo de producción y mejorar la calidad del producto. Asimismo, el empleo de 
estos Sistemas de Gestión no solo acaba en la implementación sino en la mejora 
continua del mismo para lograr el crecimiento de la empresa. 
 
Asimismo, según el BCR (Banco Centrar Reserva del Perú) respecto a la 
productividad nos informa que es un factor muy importante en la económica del 
país, ya que si el índice de productividad aumenta también lo hace la economía 
del país, ya que la productividad es la fuente principal del crecimiento económico 
de un país. 
 
Respecto al mercado latinoamericano y el caribe, según la información brindada 
por el BCR del Banco Mundial en el año 2012, el Perú ha tenido un crecimiento 
promedio anual entre los años de 1960-2000 de 1.0 % y entre el año 2000-2010 
de 2.6 %. Cabe destacar, entre los años 1960 y 2000 se tiene un promedio de 
solo 1.0% por un declive de la productividad del país de 3.5% entre los años 1980 






Gráfico 1: Productividad América Latina y El Caribe 
 
          Fuente: tabla obtenida del BCR 
 
Gráfico 2: Crecimiento Productividad Perú 
 






Es decir, el mercado peruano está posicionado en un crecimiento constante en la 
productividad respecto a otros países latinoamericanos. Por ello, se tiene una 
ventaja competitiva respecto a otros países ya que inversionistas ven al país 
como una gran oportunidad para realizar negocios o alianzas de exportación. Por 
ello, la empresa requiere el ingreso de este mercado competitivo utilizando 
herramientas, métodos y procesos para mejorar su productividad y estar a la par 
del mercado peruano. 
 
 
La empresa PASTPERU S.A.C. desde sus comienzos hasta hace 4 años 
producía un promedio de 50 tortas diarias para la distribución de 9 tiendas con la 
marca Piero’s en el mercado de Lima Norte. Se realizó los cambios en los 
procesos de producción de tortas de manera lineal alcanzando a la tasa de 700 
tortas diarias para satisfacer a 24 tiendas con la misma marca obteniendo una 
gran cantidad de ventas y ganancias. La implementación de este tipo de proceso 
industrial fue adaptado de una manera empírica queriendo solucionar las 
necesidades de expansión de las tiendas, sin tomar en consideración las 
proyecciones que esta entrarían en el mismo sistema funcional de la empresa, 
responsabilidades con el trabajador y el control y calidad de manejar una gran 
cantidad de productos de diferentes modos de preparación. 
 
 
Por ello, se identifica en la planta de PASTPERU S.A.C. donde se realiza la 
elaboración, distribución y ventas de tortas no tienen un control adecuado de los 
procesos de producción, ya que se requiere por las necesidades del mercado 
producir una mayor cantidad de tortas, en el menor tiempo, con el menor costo de 
producción, disminuyendo el coste de mano de obra por producto terminado 
producido, manteniendo la calidad de los productos en toda la cadena de 









1.2. Trabajos previos 
 
ALVAREZ R, Carla y DE LA JARA G, Paula. Análisis y mejora de procesos de 
una empresa embotelladora de bebidas rehidratantes. Tesis (Título de Ingeniero 
Industrial). Lima: Pontificia Universidad Católica del Perú, Facultad de ciencias e 
ingeniería, Octubre del 2012. Las tesistas tiene como objetivo principal mejorar los 
procesos realizados en la embotelladora para mejorar la calidad del producto, 
mejorar la productividad y disminuir a gran medida las mermas Utilizando las 
herramientas del Lean Manufacturing para poder identificar los errores en los 
procesos e ir mejorando continuamente en el transcurso del proyecto de 
investigación. Asimismo, obtiene como resultado disminuir en gastos de 
fabricación y mermas en el embotellamiento. La reducción de mermas en las 
tapas, botellas y etiquetas es de 50%, 55% y 48% respectivamente. El trabajo 
presentado servirá de guía en la identificación de los procesos para lograr una 
disminución económica en la empresa por mermas o exceso de gastos en la 
fabricación de productos.  
 
VIGO M, Fiorella y ASTOZACA F, Reyna. Análisis y mejora de procesos de una 
línea procesadora de bizcochos empleando manufactura esbelta. Tesis (Titulo 
ingeniero industrial). Lima: Pontificia Universidad Católica del Perú, Noviembre del 
2013. Los tesistas tienen como objetivo mejorar la productividad realizando las 
labores necesarias según lo solicitado. Para ello, tiene como filosofía el Just in 
Time y usando las herramientas del Lean Manufacturing las 5’s y TPM para evitar 
tiempos muertos por falta de mantenimientos de las máquinas y equipos. 
Asimismo, como un mejor orden y limpieza en el proceso. Como conclusiones 
obtiene reducción de tiempos y carga de trabajo al operario en realizar traslados 
innecesarios, el proyecto es viable ya que el TIR tiene un valor de 29.26%. Se 
seguirá la filosofía de mejorar la productividad de la producción realizando solo lo 
necesario para satisfacer la demanda del cliente. Con la finalidad, de disminuir en 
gastos en mano de obra e insumos. 
 
CANO S, Carlo y NOÉL D, Max. Mejoramiento de la calidad en alimentos 






Tesis (Titulo Ingeniero Industrial). Lima: Universidad San Martin de Porres, 2013. 
Los tesistas tiene como objetivo la mejora de la calidad del producto al identificar 
los problemas en el proceso, orden, limpieza, etc; verificando todo el circuito por 
el cual se realiza el producto terminado. Se verifica en la tesis la importancia en 
cómo se mejora la calidad de un producto alimenticios al realizar cambios en la 
infraestructura, insumo o cambiando un proceso previo. 
SILVA J, Jessica. Diseño de un sistema de gestión de calidad bajo la norma ISO 
22000:2005 en una empresa del sector alimentario. Tesis (Titulo Ingeniero 
Industrial) Lima: Pontificia Universidad Católica del Perú, Mayo del 2009. La tesis 
tiene como objetivo implementar el sistema de calidad en una empresa de sector 
alimenticio con base de la norma ISO 22000:2015 escalando primero en la 
implementación del BPM (Buenas practicas manufactureras), luego el sistema 
HACCP para la prevención de riesgos biológicos alimenticios como fin la 
implementación de toda la norma ISO 22000. Se utilizara de guía respecto al 
sistema de limpieza, buenas prácticas y disminución de riesgos sobre prevención 
de enfermedades en el sector alimenticio. 
 
RODRIGUEZ M, Cynthia. Propuesta de un sistema de mejora continua para la 
reducción de mermas en una procesadora de vegetales en el departamento de 
Lima con el objetivo de aumentar su productividad y competitividad. Tesis (Titulo 
Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Peruana de Ciencias aplicadas, 2011. La 
tesista nos informa que la productividad y la eficiencia es la instancia que nos 
ayuda a determinar los métodos en la planificación del proceso productivo. De 
estos datos obtenidos se va mejorando los estándares de producción para 
mejorar la calidad del producto y disminuir los costos de producción planificando 
constantemente análisis en el proceso, realizando la mejora continua y haciendo 
cultura del mismo en la organización. Se tomara de guía la filosofía de la mejora 
continua para mejorar los estándares en el proceso de producción en la mejora de 
la calidad, disminución de costos y mermas. 
 
PARRALES R, Verni. Diseño de un modelo de gestión estratégico para el 
mejoramiento de la productividad y calidad aplicado a una planta procesadora de 






calidad) Guayaquil, Escuela Superior Politécnica del Litoral, 2012. El tesista nos 
informa la productividad tiene una relación directa con la mejora continua de la 
gestión de calidad para poder prevenir defectos de los productos terminados y así 
mejorar en los estándares de calidad de la empresa. Ahorrando en los recursos 
que se refleja en el aumento de la utilidad. LA tesis  nos servirá de guía que no 
solo la relación de la cantidad de producción con los recursos utilizados mejora la 
productividad sino también los datos de ingresos y salidas, mermas, mano de 
obra. 
 
MORENO M, Cristina, Implementación de un sistema de flujo pieza a pieza en un 
entorno de fabricación singular. Madrid, Universidad Carlos III de Madrid, 2013. El 
tesista tiene como objetivo la implantación de las herramientas de las 5’s de 
manera sistemática utilizando los 5 pilares del lean manufacturing, desde 
identificando los valores, la cadena de valor, el flujo, realizar un sistema pull y 
finalizando en la perfección. Se utilizara de guía metodológica de las herramientas 
del Lean. 
 
MOHR BARRIA, Paulina. Propuesta de metodología para la medición de 
eficiencia general de los equipos en líneas de proceso de sección mantequilla en 
industria láctea. Tesis (Titulo Ingeniero Civil Industrial). Puerto Mont, Universidad 
Austral de Chile, 2012. El tesista utiliza la filosofía del Lean como objetivo de 
mejorar la eficiencia de los equipos en el proceso de sección de la mantequilla 
industrial. Se verifica la utilización del Lean Manufacturing para mejorar la 
eficiencia en las líneas de producción, utilizando la menor cantidad de insumos 
posible. Se utilizara el trabajo de investigación como guía respecto a la relación 











1.3. Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1. Definición De Lean Manufacturing 
 
Según Ramos, José (2012) nos informa Lean Manufacturing tiene su origen a 
partir de 1990 del cual se deriva de los trabajos realizados por la TOYOTA 
MOTOR COMPANY, los cuales usaron ciertas metodologías de manera 
coordinada y disciplinada para disminuir los desperdicios de un proceso 
productivo. Estos trabajos  buscan gestionar un sistema productivo más eficiente, 
eliminando todos los desperdicios en el proceso que no dieran un valor agregado 
al cliente para que sea un flujo continuo y con solo lo necesario. 
Asimismo, Hernández, Juan y Vizán, Antonio (2013), explican una manera 
práctica de entender la filosofía Lean es con el esquema de la casa de Producción 
de Toyota. En el techo de la casa representa los objetivos de la empresa, mejorar 
en la calidad, reducir los costos, eliminar los desperdicios, mejorar los tiempos, las 
columnas que sostienen esas metas son el Justo a Tiempo de producir solo lo 
solicitado y necesario para un tiempo determinado y el Jidokan la metodología 
que permite a los hombres y las maquinas detectar los errores y darle soluciones 
inmediatas y no esperar hasta llegar al proceso final para obtener productos 
defectuosos. Las bases de estas dos columnas son la estandarización y 
estabilidad de los procesos, la mejora continua, y los compromisos tanto por el 
personal como la misma gerencia en aportar en la metodología del Lean. Y por 
último, se encuentran las herramientas con las cuales se realizara la 
implementación del Lean Manufacturing divididos por herramientas de 














Gráfico 3: Casa de Toyota 
 















1.3.2. Principios Del Lean Manufacturing 
Según Moreno, Cristina nos indica la filosofía lean manufacturing cuenta con los 
siguientes cincos principios o pilares y los detalla de la siguiente manera: 
 
Gráfico 4: Los 5 pilares del Lean Manufacturing 
 




Es la verificación de los 7 desperdicios en el proceso productivo para así 
encontrar los problemas a tratar de primera instancia para mejorar en la 
productividad de la elaboración de tortas. Estos 8 desperdicios son: 
 
 Sobreproducción 
 Tiempos de espera 
 Transporte 
 Sobre procesamiento 
 Exceso de Inventario 
 Exceso de Movimiento 









1.3.2.2 Cadena De Valor 
 
Son los valores agregados para el cliente en cada fase del proceso de 
producción, mejorando en la calidad del producto, disminuyendo los costos, 
encontrando errores previos a otro proceso, etc. 
 
1.3.2.3 Flujo Continuo 
 
Es el sistema donde los procesos se van interconectando de manera secuencial 
para llegar a un producto final, donde cada parte del proceso verifica el proceso 
anterior, identificando los errores para la solución inmediata y sola producir lo 
solicitado por la orden de producción. 
 
1.3.2.4 Sistema “Pull” 
 
De la definición de jalar, comenzando desde el pedido del cliente y solo 
produciendo las cantidades necesarias para cumplir con el pedido, disminuyendo 
considerablemente la sobreproducción, el stock de insumos en almacén, los 
gastos de insumos, costos de producción etc. 
 
1.3.2.5  Perfección 
 
 Es la búsqueda de la mejora continua de los procesos de producción, evaluar de 
manera constante los datos de producción, insumos, incidencias en los procesos, 
para mejorar en la calidad del producto, tener mejores estándares de producción 
en mes a mes para ir creciendo como empresa. 
 










Gráfico 5: Los 5 pilares y sus herramientas 
 
Fuente: Cristina Moreno 
 
1.3.3. Herramientas Del Lean Manufacturing 
 
El Lean manufacturing cuenta con ocho herramientas principales para la gestión 
en identificar los errores, defectos, sobre trabajo, deficiencia de recursos, 
deficiencia de tiempos, etc. 
 
1.3.3.1. Los 7 Desperdicios o mudas 
 
Según Ramos, José (2012). La definición de muda es respecto a toda actividad 
en el proceso que no agrega un valor sino más bien un costo. Clasificados en 7 
categorías y nos la explica de la siguiente manera cada uno de los desperdicios: 
 
I. Muda de Sobreproducción 
Se refiere a los productos realizados más de lo estimado necesario. Llevando a 
realizar gastos en su almacenaje, cuidado, transporte, mano de obra, espacio, y 






elevaría su costo de producción a más de un 50%. Es el primer desperdicio a 
eliminar. 
 
II. Muda de Espera 
Se produce cuando la mano de obra está parado sin realizar ningún tipo de labor 
en el proceso de producción. Ya sea porque la maquina está en funcionamiento o 
las líneas anteriores a ese proceso no les abastecen con lo requerido para 
continuar su producción. 
 
Las medidas más apropiadas para solucionar este tipo de desperdicios son: 
 
 Realizar el diseño de estandarización y capación de las mismas al 
personal con su respectiva supervisión. 
 Cada estación solo debe producir lo necesario en el momento necesario. 
 Establecer parámetros de trabajo para que el trabajador evite adelantarse 
a su trabajo. 
 
III. Muda de Transporte 
Es la acción realizada de desplazamiento de los materiales o productos 
hacia un espacio para su almacenaje. El cual conlleva gastos en los 
medios de transporte, personal para el transporte, equipos de almacenaje 
y conservación del producto. 
 
IV. Muda Sobre procesamiento 
Realizada por producción innecesaria, las operaciones realizadas por las 
líneas de producción no están bien establecidas de manera eficiente, 
generando más pasos para acabar una tarea. 
 
V. Muda Exceso de inventario 
Tener más de lo necesario para la producción requerida, no teniendo una 
buena conservación de los materiales bajando la calidad del producto final. 
Asimismo, aumentar el costo en usar más materia prima de lo necesario para 






VI. Muda Exceso de movimiento 
Los movimientos innecesarios realizados por el trabajador al no tener las 
herramientas de trabajo cercanas o materiales, está relacionado directamente 
al estudio de la ergonomía del puesto de trabajo. Disminuyendo los tiempos y 
comodidad del trabajador para realizar su tareas programadas. 
 
VII. Muda Repetición de trabajo 
Ocurre cuando se presenta un producto dañado para ser reingresado a la 
línea de producción para el re proceso para no perder el material en ese 
producto. Obteniendo gastos en el tiempo de la mano de obra, parar el flujo de 
la línea de producción, gasto en material dependiendo de la gravedad del 
daño, transporte, etc. 
 
 
1.3.3.2. Mapeo de la cadena de valor 
 
Según Moreno, Cristina el mapeo de cadena de valor o “Value Stream Mapping” 
es una herramienta visual diseñada con iconos y símbolos que describen dos 
tipos de flujos: 
 
 Flujo de información: Actividades relacionadas con el pedido realizado 
por el cliente hasta ser generado la orden de trabajo. 
 Flujo de material: Las operaciones realizadas para transformar la materia 
prima en el producto solicitado por el cliente. 
 
Nos permite identificar el tiempo de los procesos que le agregan y no le agregan 
valor al producto. Asimismo, nos permite verificar de manera global el proceso de 
producción de las líneas y así mejorar el flujo de producción. 
 








I. Diseñar el mapa de la situación actual, identificando los indicadores 
representativos como esperas, tiempos de cambio, etc. 
II. Análisis de resultado y búsquedas de mejoras, identificar y priorizas los 
puntos con mayores oportunidades de mejora para reducir los costos, 
mejorar la calidad, productividad, etc. 
III. Diseñar el mapa de situación ideal, para mejorar los procesos en la cadena 
de valor. 
 
1.3.3.3. Las 5’S  
 
Es una de las herramientas primordiales en la implementación del Lean 
Manufacturing, ya que encuentra de una manera simple los mayores errores que 
afectan a la empresa respecto a la productividad en la elaboración de las tortas en 
la planta. 
 
Hernández, J. y Vizán, A (2013) indican que la herramienta 5S corresponde con la 
aplicación sistemática de los principios de orden y limpieza en el puesto de trabajo 
para disminuir los tiempos y repeticiones de movimientos innecesarios en el 
proceso de producción. El acrónimo corresponde a las iniciales en japonés de las 
cinco palabras que definen las herramientas y cuya fonética empieza por “S”: 
Seirin, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que significan, respectivamente: 
eliminar lo innecesario, ordenar, limpiar e inspeccionar, estandarizar y crear 
hábito. 
 
Asimismo Hernández, J nos indica en detalle cada uno de los procesos de 
implementación de las 5’S.: 
 
1.3.3.3.1 Eliminar (Seiri) 
 
La primera de las 5S significa clasificar y eliminar todos los elementos que no se 
utilizan o se requieren en el área de trabajo, nos ocupan espacio y aumentan el 







1.3.3.3.2 Ordenar (Seiton) 
Ordenar los elementos seleccionados según el tipo de producto, rotación, peso, y 
forma de utilizar. Esta herramienta nos ayuda para encontrar más rápido los 
elementos deseados. 
 
1.3.3.3.3 Limpieza e inspección (Seiso) 
Una de las herramientas más importantes de las 5S es la limpieza, eliminar todo 
residuo sólido y líquido, se debe realizar de manera constante para que el área 
quede libre de elementos que perjudiquen al producto final. 
 
1.3.3.3.4 Estandarizar (Seiketsu) 
La fase de seiketsu permite consolidar las metas una vez asumidas las tres 
primeras “S”, realizar normativas, tareas, funciones en el personal para que se 
realice de manera satisfactoria las anteriores “S”. Esto ayudara en que todo se 
maneje sin necesidad de una supervisión constante. 
 
1.3.3.3.5 Disciplina (Shitsuke) 
 
Es fomentar al grupo de trabajo la importancia de la metodología y el uso diario 
para obtener la mejora continua en los procesos y mejorar en la calidad del 
servicio o producto. Es una de las tareas más difíciles ya que se tiene que ejercen  




Moreno, Cristina nos indica que el Single Minute Exchange of Die (SMED) en un 
conjunto de técnicas con la finalidad de reducir los tiempos de las operaciones de 
cambio de utillajes. Se usa esta metodología en la implementación del Just-In-
Time, desarrollado para disminuir el tiempo de las maquinarias para realizar lotes 







El uso de esta herramienta al disminuir los tiempos de la producción repercutirá 
en la disminución drástica de los tiempos de espera de los clientes por su pedido. 
Ya que ahora se manejan una gran variedad de productos y de lotes pequeños. 
Para la implementación de esta herramienta se tiene que seguir los siguientes 
procesos: 
 
I. Estudio de la operación a cambiar. 
II. Separación de las tareas internas y externas 
III. Conversión de tareas internas en externas 
IV. Perfeccionamiento de las tareas internas y externas. 
 
1.3.3.5. Gestión Visual 
 
Hernández, Juan y Vizán, Antonio (2013) informan que la gestión visual es un 
conjunto de prácticas de comunicación que buscan identificar de una manera 
práctica y sencilla las anomalías y despilfarros en el sistema de producción por el 
mismo personal a cargo del trabajo. Las ventajas de la gestión visual es la 
identificación rápida de los problemas y darle solución en el momento antes de 
que siga hacia otra línea de producción, evitando que el problema se alargue y 
afecte a otras áreas. Además, mejorando los lazos de compromiso del personal 
con la empresa, brindándole el reconocimiento por su pro actividad en su trabajo. 
 
Asimismo, según Moreno, Cristina la gestión sirve para crear un entorno 
estandarizado del trabajo, incrementar las posibilidades que el proceso productivo 
se realice de manera correcta, el personal realizar autogestión en sus puestos de 
trabajo, reconocer los estándares y detectar los problemas de manera rápida, 












1.4. Formulación del problema 
 
1.4.1 Problema General 
 ¿Cómo la aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing mejora la 
productividad en el proceso de elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU S.A.C en el año 2016? 
 
 
1.4.2 Problemas Específicos 
 
 ¿De qué manera la aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing 
mejora la eficiencia en el proceso de elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU S.A.C. en el año 2016? 
 
 ¿De qué manera la aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing 
mejora la eficacia en el proceso de elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU S.A.C. en el año 2016? 
 
1.5. Justificación del estudio 
 
1.5.1. Justificación Económica 
 
El uso de las herramientas del Lean Manufacturing aporta de gran manera la 
optimización de los recursos económicos de la empresa. Según los autores 
Hernández, J. y Vizán, A (2013), “En una encuesta realizada a diferentes 
empresas de rubros distintos en España se muestra que en la mayoría de los 
casos la utilización de técnicas Lean han dado lugar a resultados buenos o muy 
buenos. (…) se observa que las mayores mejoras relativas, calificadas como 
mucho-bastante se dan en relación con el aumento de la productividad (90%), la 
reducción de costes (90%), la reducción de plazos de producción (89%) y el 







En conclusión, al aumentar la productividad, la reducción de costes y los tiempos 
de producción habrá una disminución de costo de mano de obra por producto lo 
que resultaría el costo de fabricación menor y manteniendo el precio de venta 
obteniendo una mayor ganancia. 
 
 
1.5.2. Justificación Social 
 
Es importante para la empresa no solo crecer de manera exponencial y obtener 
ganancias sin medir los elementos y calidad de su producto respecto a  la salud y 
bienestar para sus clientes en el mismo mercado. Asimismo, PASTPERU S.A.C. 
ha estado en planes con diferentes organizaciones internacionales para exportas 
su producto a mercados como estados unidos y Latinoamérica.  
 
Es por ello, la importancia de mantener una seguridad respecto a los alimentos 
para ingresar a los mercados exigentes que lo requieren. En el libro de los autores  
Carro, P. y Gonzáles, D. nos informa de la importancia de establecer normas de 
seguridad  de riesgo para la salud alimenticia como el HACCP en mejorar la 
inocuidad disminuyendo los riesgos de esparcir enfermedades en la población por 
realizar malos procedimientos en las líneas de producción o en la gestión de 
almacén. 
 
En conclusión, la implementación de las herramientas de Lean Manufacturing se 
aplicaría para mantener y mejorar la calidad del producto como los niveles de 
seguridad para evitar los riesgos por enfermedades y cualquier contaminante que 
afecte a nuestro producto y llegando a los cliente. Asimismo, al utiliza la 
herramienta del HACCP, al ser una norma estándar internacionalmente se abrirá 










1.5.3. Justificación Práctica 
 
La aplicación de un sistema integrado no solo es trabajo de la gerencia de dar las 
ordenes a las diferentes áreas funcionales de la empresa para la implementación, 
sino de concientizar al personal para la mejora y utilización de este tipo de 
sistema y método como lo es el Lean Manufacturing, es decir, es tanto 
responsabilidad de los trabajadores como gerencia de realizar los trabajos para 
que las herramientas del Lean Manufacturing brinde resultados y siga en la 
mejora en el desarrollo de la empresa. 
 
Según los autores Hernández, J. y Vizán, A (2013), la implentacion del lean no 
solo es en la escala a nivel ejecutivos sino que se debe informar e influenciar a la 
mano de obra para que ellos sean el motor de la mejora continua. 
 
Es decir, al implementar el Lean Manufacturing cada parte de la empresa deben 
identificarse y estar a consistentes de la importancia de su trabajo y la 
identificación de los errores con las herramientas brindadas del Lean 




1.6.1. Hipótesis General 
 
 La aplicación de las herramientas del Lean Manfacturing mejora 
la productividad en el proceso de elaboración de tortas en la 
empresa PASTEPERU SAC en el año 2016. 
 
1.6.2. Hipótesis Especifica 
 
 La aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing 






elaboración de tortas en la empresa PASTPERU SAC en el año 
2016. 
 La aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing 
mejora la eficacia de la productividad en el proceso de 





1.7.1 Objetivo General 
 
 Determinar de qué manera la aplicación de las herramientas del Lean 
Manufacturing mejora la productividad en el proceso de elaboración de 
tortas en la empresa PASTPERU SAC en el año 2016. 
 
1.7.2 Objetivos Específicos 
 Determinar de qué manera la aplicación de las herramientas del Lean 
Manufacturing mejora la eficiencia de la productividad en el proceso de 
elaboración de tortas en la empresa PASTPERU S.A.C. en el año 2016. 
 
 Determinar de qué manera la aplicación de las herramientas del Lean 
Manufacturing mejora la eficacia de la productividad en el proceso de 



















































2.1 Diseño de investigación 
 
Tipo de Investigación 
La investigación es de tipo aplicada, al realizar el trabajo de investigación sobre  
los efectos de las herramientas del Lean Manufacturing mejorando la 
productividad en la línea de producción de tortas de la empresa PASTPERU SAC. 
Según Lozada, José (2014, p. 38) concluye que la investigación aplicada nos 
permite transformar la teoría obtenida por investigación básica en conceptos 
directamente en la investigación con la participación de los usuarios finales y la 
industria. Generando valores agregados en la población, creación de nuevos 
procesos y productos. Con el fin de mejorar la productividad brindando un 
progreso en el sector productivo del país. 
 
Diseño de Investigación 
El diseño de investigación corresponde al diseño cuasi-experimental. Según Cook 
y Cambell (1986) los definen, experimentos de asignación aleatoria en todos los 
aspectos, excepto en que no se puede presumir que los diversos grupos de 
tratamiento sean inicialmente equivalente dentro de los límites del error muestral. 
(P. 142)  Un diseño cuasi-experimental corresponde al estudio que se realiza al 
manipular las variables independientes de una manera no aleatoria y determinar a 
través del análisis los efectos en la variable dependiente. 
2.2 Variables, operacionalización 
 
Variable Independiente: Lean Manufacturing. 
 
Hernandez, J. y Vizán, A. (2013, pág. 10) nos indican que el Lean Manufacturing 
es una filosofía de trabajo que busca optimizar y mejorar un sistema de 
producción, primero identificando y luego eliminando todo tipo de desperdicios 
que no brinden un valor agregado al producto final. Mediante la aplicación de 
distintas metodologías y herramientas para obtener una serie de mejoras que 







Variable Dependiente: Productividad  
 
Verni P, Rizzo y Tamayo V, Juan (2012, pág. 3) nos indican que la Productividad 
es la relación entre la producción real obtenida en un sistema de producción 
según los recursos utilizados para realizar dicha tarea. Asimismo puede ser 
definida como la relación de los resultados obtenidos en el tiempo utilizado para 
realizar la tarea, mientras menor sea el tiempo que se emplea realizar el proceso 
de producción para llevar a cabo el resultado deseado, más productivo es el 
sistema. En Conclusión, la productividad es el indicador de la eficiencia que 
relaciona entre la cantidad de productos utilizados como la cantidad de productos 
obtenidos. 
Se detalla mayor información en la siguiente tabla de operacionalización de 
variables: 
Gráfico 6: Operación de Variables 
 









2.3. Población y muestra 
 
Población: Tortas elaboradas en el año 2016 en las áreas de producción de 
tortas en la empresa PASTPERU SAC. 
 
Muestra: Datos de tortas producidas 31 días del mes de marzo 2016 antes de 
implementar el Lean Manufacturing y 31 días del mes de marzo 2017 después de 
haber estado trabajando con el Lean Manufacturing un año. 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
 
Para la variable independiente: Se elaboró hojas de Excel mediante una 
plataforma virtual donde se recolectan los datos a tiempo real diariamente de 
elaboración de tortas en la empresa PASTPERU SAC en el año 2016. 
Para la toma de tiempos se utiliza un cronometro digital marca Q&Q modelo HS45 
con capacidad de guardar en su memoria hasta 10 tomas de tiempo. 
2.4.2 Para la variable dependiente: Asimismo, se realizó hojas de Excel diarios 
con las órdenes de producción de manera estandarizada para medir la 
productividad de los procesos de elaboración de tortas en la empresa PASTPERU 
SAC en el año 2016. 
 
2.4.3 Validez y Confiabilidad del Instrumento 
 
Para la toma de tiempos se utiliza un cronometro digital marca Q&Q modelo HS45 
con capacidad de guardar en su memoria hasta 10 tomas de tiempo. Se adjunta 
ficha técnica del instrumento de medición (Ver anexo N° 1) 
2.4.4. Juicio de Expertos 
Para la validación del instrumento de investigación se pidió el apoyo de las 
siguientes autoridades. 
 Mg. Guido Sulca Apaza. 






 Dr. Jorge Malpartida Gutiérrez. 
Se anexa los certificados de la validación de instrumentos (anexos 15, 16 y 17) 
2.5 Métodos de análisis de datos 
2.5.1. Situación Actual de la Empresa PASTPERU S.A.C. 
 




PAST PERU S.A.C. 
 
Nombre Comercial:  
Pastelería Fina Piero’s 
 
Domicilio legal 
Calle Los Cedros Mz. “C” Lote 3 Urb. Shangrilla – Puente Piedra  
 
Representante legal 









Elaboración de Productos de Panadería. 
 
Gráfico 7: Mapa de Ubicación Empresa PASTPERU 
 






RESEÑA HISTORICA   
 
En 1990, Johnny Cobos Espinoza se inició en el apasionante mundo de la 
pastelería y repostería sin presagiar que su empresa se convertiría en una de las 
más representativas del rubro en el país, creando alianzas estratégicas con 
proveedores y clientes, industrializando productos de corta vida respaldado por la 
alta rotación en las ventas, con productos siempre frescos en exhibición en sus 
puntos de ventas. 
Sale al mercado creando la marca “Piero’s” en honor a su hijo mayor y busca 
entre sus potenciales clientes a las bodegas de barrio, juguerías, pollerías, 
vecinos, etc.  Inicio a pulso la producción de sus pasteles, así como la 
comercialización.  Decidiendo abrir su primer local en la esquina de la Av. 
Belaunde y Túpac Amaru en Comas. 
Ahora cuenta con una moderna planta, una de las mejores equipadas del país, 
con una capacidad instalada para 1400 tortas aproximadamente. 
La especialización en tortas “Piero’s” responde a la preocupación en presupuestar 
la capacitación nacional e internacional de su personal de manera constante, 
logrando enviar a sus responsables de área a capacitarse en países como 
Colombia, Ecuador, Chile y Argentina, donde hay empresas que están aplicando 
nuevas tendencias en decoración y procesamiento para desarrollar la pastelería. 
Actualmente “Piero’s” cuenta con profesionales en el área de producción, calidad, 
desarrollo, administración y marketing que le permite crecer el soporte para seguir 
creciendo sostenidamente, dando trabajo cada vez a más familias y  buscando 
concretar a la brevedad la internacionalización. 
 




Actualmente contamos con una gran variedad de productos, los cuales de dividen 









Tortas bañadas de Chantilly 
Las tortas en chantilly son aquellas que se elaboran a base de crema de chantilly, 
las cuales se producen en diferentes tamaños y en diferentes modelos. 
 
Las tortas tienen la composición de: 
 
 Bizcochuelo de vainilla. 
 Bizcochuelo de chocolate. 
 Soufle. 
 Keke de novia (keke vainilla con pasas, castañas y pecanas). 
 Keke Ingles (keke vainilla con pasas y fruta confitada). 
 Keke de Chocolate. 
 Keke de chocolate con castañas. 
 
Tortas Decoradas con Baño de Chantilly 
 
Son aquellas tortas que se elaboran a base de crema de chantilly pero con una 
incorporación de pastillaje acaramelados, adornos, casitas de tecnopor, muñecos 
en cerámica y en plástico, lazos, bouquet,  figuras, etc. 
Las tortas decoradas en chantilly tienen un acabado especial para la ocasión, al 
cual se incorporan adornos en la misma torta y fuera de ella. 
Los adornos que se agregan a la decoración son para adornar la mesa donde se 
coloca la torta, las cuales son: bobos, parantes, tronquitos, castillos, piletas, 






Gráfico 8: Torta Decorada con baño de Chantilly 
 
Fuente: Foto tomada Propia 
 
Tortas Decoradas forrado en Masa Elástica 
 
Son aquellas tortas que se realizan con mucha dedicación y esfuerzo porque su 
acabado final es único, la cual tiene una buena presentación final. 
Además del acabado de la torta esta tiene incorporado adornos como pastillaje 
acaramelado, muñecos, lazos, bouquet,  figuras, etc. 
 
Gráfico 9: Torta decorada Forrada en Masa Elástica 
 








Son aquellas tortas que se elaboran con una composición de keke de chocolate 
húmedo, relleno y bañado especial. El bañado es a base de crema de chantilly 
pero mezclado con otros sabores y colorantes según el tipo de torta deseada. 
 
Entre las tortas especiales se encuentran: 
 
 Selva Negra. 
 Princesa. 
 Sublime. 





Gráfico 10: Selva Negra #28 
 









Tortas especiales elaboradas por un área diferenciada por tener varios procesos 
en su elaboración. 
 
 Torta Muss de Maracuya. 
 Torta Helada. 
 Torta Trilogía de Chocolate. 
CLIENTE 
El cliente es lo más importante para la empresa, es necesario poder atender sus 
necesidades en precio, calidad y oportunidad. Nuestra venta es de forma directa y 
está dirigida hacia el consumidor final. 
 
PROVEEDORES 
Algunos de nuestros principales proveedores son: 
 
 OVOSUR (Huevo Liquido Pasteurizado) 
 LAIVE (Leche, manjar, etc) 
 LEITECORP (manjar, fudge) 
 ELYAZAN (colorantes y saborizantes) 





Son las empresas que tienen la misma actividad económica y están dentro de 
nuestro rubro. 
Algunas de nuestras principales competencias son: 
 














Somos una empresa sólida e innovadora, establecida en Lima-Perú. Producimos 
tortas y pasteles en general y contamos con personal calificado. Nuestro proceso 
productivo consta de elaboración de tortas en general, pasteles y bocaditos. 
Nuestro propósito es alcanzar y satisfacer las altas exigencia en el servicio al 
cliente, alta calidad y los términos de entrega basado en una permanente 




 Desarrollar  la pastelería  peruana  tecnificando, capacitando y creando  
compromiso en nuestra gente para entregar productos de alta calidad y a un 
precio accesible con un servicio de excelencia estableciéndonos como la mejor 
opción en la adquisición de productos de pastelería. 
 
 Nuestra misión es ser líder en el mercado en el cual participamos a través 




 Ser una empresa líder, altamente competitiva, innovadora y sobresaliente 
en el mercado nacional de pastelerías alcanzando un alto nivel de desarrollo 
humano y tecnológico para cumplir con  nuestra visión. 
 
 Ser la empresa líder y sólida en el rubro de pastelería para brindar y 
satisfacer a nuestro cliente. 
 Entregar productos de alto valor agregado, invirtiendo en el desarrollo de la 
empresa y su gente, contribuyendo así al desarrollo del País y la protección del 






Nuestras Ventajas Comparativa 
 La renovación permanente de infraestructura, maquinaria y equipos.  
 Optimización y alto desarrollo en nuestros procesos de fabricación.  
 Plana administrativa y técnica altamente calificada.  
 Solidez Financiera.  
 Diseño y elaboración de programas orientados a la satisfacción y la calidad 
de nuestros productos.  
Objetivos Generales 
 Lograr un crecimiento sostenido en la venta de tortas con altos niveles de 
rentabilidad. 
 Mejoramiento continuo de nuestros procesos de producción y 
administrativos para mejorar la productividad y reducir los costos. 
 Orientar eficientemente la innovación, el desarrollo de producción y 
administrativos para mejorar la productividad y reducir los costos. 
  Desarrollar a nuestros recursos humanos como pieza fundamental del 
éxito de nuestro negocio. 
Políticas 
 Mantener una organización sólida en la empresa para mejorar el 
funcionamiento de ésta. 
 Garantizar la honradez y buen trato a los clientes y proveedores dentro de 
los modernos conceptos de calidad total, así como, a los trabajadores y 
socios de la empresa. 
 Mantener una actitud de servicios a la comunidad en todas las actividades 
que desempeñe nuestra empresa. 
 Contar con personal capacitado en todas las áreas que conforman la 
empresa. 
 Concluir con los trabajos, de acuerdo a lo estipulado con el cliente, con el 






 Ser conscientes del trabajo que se realiza dentro de la empresa, con la 
finalidad de que el personal realice sus respectivas labores con dedicación 
y desempeño. 
 Incentivar a cada momento el espíritu de equipo y el compañerismo, entre 
todo el personal de la empresa. 
 Respetar todo lo relacionado a las leyes laborales vigentes, así como 
también cumplir todo lo referente a las obligaciones con el estado. 
 Nuestra empresa en forma continua deberá estar al tanto de los diversos 
cambios tecnológicos con el fin de ser competitivo. 
 
Organigrama de la Empresa 
 
Gráfico 11: Organigrama de la empresa PASTPERU SAC 
 


























 Estar a la vanguardia de equipos de última generación 
 Ser una de las mejores empresas en nuestro rubro. 
 La compañía posee un personal muy bien orientado al trabajo 
que desempeña dentro de la empresa, en la parte técnica la 
mayoría del personal está plenamente capacitado para las 
funciones que desarrollan. 
 Contar con una amplia gama de productos innovadores. 
 Generar productos de alta calidad. 
               B. OPORTUNIDADES 
 Generar formas de publicidad dirigidas al sector. 
 Mantener la vanguardia sobre tecnologías de nuestras Maquinas. 
              C. DEBILIDADES 
 Autonomía de toma de decisiones. 
 Falta de reconocimiento al personal 
 Generar gastos innecesarios 
 
              D. AMENAZAS 
 Alza de precios de materia prima y mano de obra 
















PROCESO DE ELABORACION 
 
El proceso de elaboración de las tortas comienza desde la entrega de los insumos 
en el almacén a las diferentes áreas de producción según el tipo de tortas a 
realizarse. Asimismo, cuenta con un área de horneado de queques para la base 
de la tortas y un taller de crema de chantilly que produce su misma crema de 
chantilly, los cuales, distribuyen a cada área para su uso en el proceso de base de 
la torta y el decorado respectivamente. En el caso de la crema chantilly se 
mantiene refrigerado un día para su uso para luego ser activado en cada área con 
leche y azúcar formando el batido de chantilly que normalmente se ve en las 
tortas. Luego en cada área se realiza la elaboración de las tortas ya sea solo con 
decoración de chantilly o con decoraciones de tortas especiales como las 
bruselinas, la mocca, el tartufo, entre otras para luego ser refrigeradas en 
cámaras de productos terminados para ser despachadas a las tiendas. 
 
Gráfico 12: Proceso Elaboración Tortas Piero’s antes del Lean 
Proceso de Producción de Tortas Piero´s – Antes de LEAN MANUFACTURING
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Grafico 13: Proceso Elaboración Tortas Áreas de decorado 
Gráfico 13: Proceso Elaboración Tortas Áreas de decorado 
 












Gráfico 14: Layout Proceso de distribución Producción del Primer Piso 
 







PROBLEMAS EN EL PROCESO DE PRODUCCION 
 
Se identifica los siguientes problemas en el proceso de producción en la reunión 
con el jefe de la planta y su personal a cargo de cada área. 
 
En primer lugar, en el área de almacén no cuentas con orden, limpieza, control y 
tampoco un registro del inventario, por lo tanto, no saben  cuánto requieren pedir 
al proveedor para no gastar demasiado en los pedidos o si en todo caso cuentan 
con lo necesario para la producción. El almacenero deja esperando a la línea de 
producción mientras esperan los insumos para comenzar a realizar la elaboración 
de las tortas mientras está buscando por el almacén los insumos ya que no hay 
un orden y lo que se utiliza con mayor rotación no se encuentra cerca a la entrada 
para despacharlo sino de manera aleatoria. 
 
En segundo lugar, en el área de taller de chantilly la producción de la crema es 
estimada siempre a una misma cantidad y no existe un efectivo pronóstico para 
realizar solo lo necesario para ser distribuido a la producción. Además, el espacio 
del taller de chantilly se está viendo ocupado por cajas de tortas, al no tener 
espacio en el almacén principal. Asimismo, no hay un manejan una gestión de 
pronósticos para solicitar solo lo necesario según lo producido. Las cajas de tortas 
ocupan gran cantidad de espacio y asimismo gasto al comprar más de lo 
requerido al mes. 
 
En tercer lugar, respecto a las áreas de elaboración de las tortas no tiene un 
registro histórico virtual de las producciones realizadas al día, ya que solo es 
brindada por hojas a cada área para saber la cantidad de que deben producir. 
Asimismo, no se realiza una producción efectiva respecto al orden de la 
elaboración de las tortas ya que estas cuentan con un máximo de 3 días para salir 
de  las cámaras de productos terminados de la planta hacia las tiendas que tiene 
otros 3 días para vender el producto ya que en el caso de las tortas cuentan solo 






vencimiento). Además, de no contar con orden ya que en estas áreas se han 
encontrado objetos o artículos que no tienen ningún uso para el proceso 
productivo del área y asimismo algunos de estos objetos han causado accidentes 
por ejemplo cortes a los colaboradores. 
 
Por último, en el área de despacho para la distribución de las tortas no cuentas 
con una manera sofisticada para emitir sus guías de despacho hacia tiendas de 
una manera rápida ya que pierden alrededor de dos horas realizando las guías 
desde que comienza su jornada de trabajo para ir despachando al primer chofer 
hacia una tienda. Asimismo, hay demoras en los despachos ya que el almacén de 
productos terminados no tiene un orden fijo sino aleatorio de cómo van llegando 
las tortas, cada torta cuenta con unos stickers de colores que ayudan a identificar 
el día de la semana cuando se creó dicho producto.  
 
 
Gráfico 15: Programación de colores para control de tortas 
 
Programación de colores en planta 








ANALISIS DE ISHIKAWA: 
 
Se realizara el análisis del diagrama de Ishikawa para reconocer las causas de un 
problema específico que es la sobre producción de tortas en la planta principal.  
 
Esta sobre producción conlleva a tener pérdidas en productos terminados al 
quedarse en los almacenes de frio por no haber sido solicitados las cantidades 
producidas por las tiendas. Tener en las tiendas menos tiempo de venta y 
regresarlos a la planta como merma por pasar la fecha de caducidad del producto. 
 
Se realizó una reunión con los jefes de cada área de producción y el jefe de la 
planta para encontrar las posibles causas respecto  a la sobre producción. 
 
Gráfico 16: Diagrama de Ishikawa 
Sobre producción de tortas
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Fuente: Elaboración Propia 
 
Se planteó al grupo de trabajo las siguientes los siguientes criterios para evaluar 





a. ¿Es un factor que lleva al problema? – ¿Es Factor? 






c. Si esto es eliminado. ¿Se corregirá el problema?-¿Solución Directa? 
d. ¿Se puede plantear una solución factible? - ¿Solución Factible? 
e. ¿Se puede medir si la solución funciono? - ¿Es medible? 




Causa 1 = Falta de compromiso 
Causa 2 = Falta de Coordinación en la producción 
Causa 3 = Siguen Produciendo para no perder material. 
Causa 4 = Quieren completar su jornada laboral 
Causa 5 = no hay una correcta orden de producción 
Causa 6 = No se sabe el pedido de tiendas para el día siguiente. 
Causa 7 = Falta de exigencia de las cantidades a producir. 
Causa 8 = No existe un pronóstico de producción. 
Causa 9 = Relleno se produce dos días anticipados 
Causa 10 = No hay un encargado de Materia prima. 
Causa 11 = Materia prima sobrantes en las áreas. 
 



















Tabla 1: Tabla de escala calificación reunión 
CAUSAS SOLUCIONES A B C D E F TOTAL 
1 Capacitación al personal 








1 3 11 
2 Capacitar al jefe de área 
sobre manejo de 
personal 
2 2 2 
 
2 1 1 10 
3 Tener un estimado de 
materiales según 
cantidades a producir 
1 1 2 
 
2 2 2 10 
4 Realizar más funciones 
de trabajo, sacar más 
productos. 
1 1 1 2 1 1 7 
5 Estandarizar la orden de 
producción respecto a 
las líneas anteriores por 
cada área. 
2 3 1 1 3 2 12 
6 Anticipar el pedido de 
tiendas con proyectados 
según día de la semana 
3 3 3 2 3 2 16 
7 Capacitar al personal de 
control de producción en 
el manejo del personal e 
importancia. 
3 2 2 3 1 2 14 
8 Realizar un pronóstico 
de producción según 
datos históricos de 
pedidos 
3 2 2 2 3 2 14 
9 Relleno producir en 
amanecida (después del 
pedido de tiendas y 
antes de entre la 
producción de decorado) 
3 3 3 2 3 2 16 
10 Capacitar y seleccionar 
personal para brindar el 
MP para cada área 
2 1 1 2 1 1 8 
11 Capacitar al jefe de área 
en no solicitar más de lo 
que requiere según lo 
que tiene a la mano 
1 1 1 3 1 2 8 






Una vez obtenido los rangos de importancia de las causas del problema  con sus 
posibles soluciones realizaremos el diagrama de Pareto para reconocer el 20 % 
de las causas a solucionar para mejorar en un 80% nuestro problema principal 
 
DIAGRAMA DE PARETO 
 
Para ello primero realizaremos el cuadro de valores porcentuales y acumulados 
según la participación obtenida en el caso anterior. 
Tabla 2: Tabla Pareto 
 









Gráfico 17: Diagrama de Pareto 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Según se verifica las causas a solucionar para obtener una mejora del 80% de 





Causa 6 = Solución: Anticipar el pedido de tiendas con proyectados según día de 
la semana 
 
Causa 9 = Solución: relleno Producir en amanecida (después que se realiza el 
pedido y antes de que entre la producción de decorado) 
 
Causa 8 = Solución: Realizar un pronóstico de producción según datos históricos 
de pedidos. 
 
Causa 7 = Solución: Capacitar al personal de control de producción en el manejo 



























































































































































































































































































































































































































































Causa 5 = Solución: Estandarizar la orden de producción respecto a las líneas 
anterior por cada área. 
Causa 1 = Solución: Capacitar al personal de la importancia de su orden de 
producción. 
Causa 2 = Solución: Capacitar al jefe de área sobre el manejo de su personal. 
 
Una vez obtenidos las soluciones para nuestro problema se coordina con el jefe 
de planta para realizar las acciones correspondientes. 
 
Por ello, según los inconvenientes expuestos en el proceso de elaboración de las 
tortas en la empresa PASTPERU SAC se plante la siguiente pregunta de 
investigación ¿Qué efecto tiene la aplicación de las herramientas del Lean 
Manufacturing para la mejora de la productividad en el proceso de elaboración de 
tortas en la empresa PASTPERU SAC en el año 2016? Ya que las herramientas 
del Lean Manufacturing se especializan en la mejora de los procesos eliminando 
los desperdicios y defectos presentados como la falta de orden, limpieza, control 
de la producción, registro de producción, evaluaciones de tiempo y sobretodo una 
gestión de calidad para la mejora continúa de los procesos. 
 
DATOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION DEL LEAN MANUFACTURING 
VARIABLE INDEPENDIENTE: 
Se obtiene realizando la toma de tiempos en el proceso de producción al lado del 
operario en el caso del Tiempo Estándar. Respecto al Control de pérdidas se 
obtiene de los datos registrados por el responsable de los ingresos y salidas de 
las tortas para rebaño de las cámaras o de tienda hacia el área de producción. 
Control de Perdidas: 
Son registradas las tortas que se ha realizado un re-proceso por un problema en 







Obteniendo como datos totales mensuales de 178 tortas rebañas el mes de 
Enero, 183 el mes de febrero y 116 el mes de marzo del año 2016. Cabe resaltar 
la drástica disminución de rebaños en el mes de marzo es por motivos de relleno 
asume el turno madrugada, mejorando la calidad del producto. 
Obteniendo como control de perdidas promedio mensual de 0.75%, 0.86%, 0.51% 
de los meses enero, febrero y marzo del 2016 respectivamente. (Ver anexo 13). 
Tabla 5: Rebaños realizados Antes del Lean Manufacturing 2016
 







Tiempo ciclo o Tiempo Lead: 
Se realiza la toma de tiempo Lead del proceso de elaboración de la torta por cada 
taller de decorado. 
Tabla 6: Tiempos Lead Taller Chantilly 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla 7: Tiempos Lead Taller Especiales 1







Tabla 8: Tiempos Lead Taller Especiales 2
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 9: Tiempos Lead Taller Especiales 3













Para hallar el tiempo takt se requiere las cantidades producidas diarias según el 
formato de las órdenes de producción. 
Se Obtiene los datos de los primeros meses del año 2016 que aún no se 
implementaba en su totalidad el Lean Manufacturing. 
 
Tabla 10: Calculo Tiempo Takt Antes Lean Manufacturing
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Con los datos de tiempo lead y takt se realiza la comparación de estos: 
 
Tabla 11: takt vs Lead 2016 Antes Lean Manufacturing
 






Se verifica el tiempo Lead o ciclo del proceso es mayor al tiempo takt del proceso 
de producción de la planta respecto a las tortas. Es decir, se está superando la 
capacidad de la planta respecto a la demanda solicitada para la producción. 
Provocando horas extras para poder realizar al 100 % las ordenes de producción 
brindada para cada área. 
VARIABLE DEPENDIENTE 
Datos obtenidos de la empresa realizada diariamente por los mismos clientes en 
órdenes de pedido y de área de producción con las órdenes de producción de la 
empresa PASTPERU en el año 2016 
 
Eficiencia y eficacia 
Las variables independientes se obtienen los siguientes datos respecto  los 
primeros meses del mes de 2016 que aún no se implementaba las herramientas 
del Lean Manufacturing 
 
Eficiencia: 
Los valores promedios mensuales son de 101.64%, 101.73% y 101.96% en los 
meses de enero, febrero y marzo del año 2016 respectivamente. (Ver Anexo 13) 
 
Eficacia: 
Los valores promedios mensuales son de 75.12%, 73.03% y 75.92% en los 
meses de enero, febrero y marzo del año 2016 respectivamente. (Ver Anexo 13) 
 
Productividad: 
Obteniendo una productividad promedio mensual de 76.35%, 74.29% y 77.41% 









2.5.2 PLAN DE MEJORA: 
Tabla 12: Diagrama de Gant de la implementación del Lean Manufacturing 






2.5.3. Implementación Del Lean Manufacturing 
2.5.3.1. Diseño del Mapeo del Flujo de Valor 
Se realiza el mapeo de flujo de valor del proceso de producción para identificar los 
los 7 desperdicios en el proceso de producción de las pastelerías Pieros y 
asimismo encontrar de una manera rápida y global las actividades que no 
agregan valor. 
 
Gráfico 18: Mapeo del flujo de valor Producción Pastelería Piero´s Antes del Lean 
 







2.5.3.2. Identificación de los 7 desperdicios 
En el Mapeo del flujo de valor se logra identificar en la actividad de 
almacenamiento de relleno no existe algún tipo de control para verificar la rotación 
de los productos semi-acabados. Asimismo, en este proceso al estar en el mismo 
turno de las otras áreas de producción se tiene que tener un stock anticipado de 
más de un día por no conocer las cantidades solicitadas por las tiendas ya que su 
pedidos lo hacen momentos antes de realizar las clausuras de las tiendas en el 
día a día. En caso, de faltar rellenos para completar el pedido de producción de 
decorado del día, se detiene la producción de decoración en la espera de las 
bases rellenadas para continuar con su producción. Ocasionando paradas totales 
en la producción de las líneas de decorado y al obtener el relleno decorarlos de 
manera inmediata, disminuyendo la calidad del producto ya que no cuenta el 
relleno con un tiempo de conservación de frio para que homogenice con el keke. 
 
Asimismo, se procede a identificar los 7 desperdicios en el proceso de 
elaboración de tortas en la pastelería Piero’s. 
 
a) Sobreproducción 
 Se produce una gran cantidad de relleno de las tortas anticipándose 
un día sin conocer cuánto se usara al día siguiente. 
 Se produce una gran cantidad de tortas para despachar al día 
siguiente sin conocer la cantidad de pedido de tortas al día 
siguiente. 
 
b) Tiempos de espera 
 Tiempos de esperas de las líneas de decorado por relleno no terminado 
de líneas anteriores. 
 Tiempos de espera por el área de relleno por enfriado de kekes. 
 
c) Transporte 






 Coches de tortas repleto de tortas anteriores, demora en el transporte 
de tortas de producción a las cámaras de despacho de productos 
terminados. 
d) Sobre procesamiento 
 Ninguno 
 
e) Exceso de Inventario 
 Exceso de inventario de relleno, no hay control de producción de los 
rellenos. 
 Exceso de producción de tortas, hay control de día por colores de tortas 
pero por la cantidad se quedan varias más de dos días. 
 Exceso de insumos, mercaderías en almacén para satisfacer las 
necesidades de las tiendas y lo requerido por la producción. 
 
 
f) Exceso de Movimiento 
 Movimiento de personal entre áreas para conseguir decoraciones de 
chocolatería, relleno aun no producido, recoger insumos de almacén 
constantemente por no tener una producción fija diaria. 
 
g) Repetición del trabajo 
 Rebaños de tortas rajadas por el tiempo. 
 Rebaño de tortas por choques. 
 
El problema general identificado en el Mapeo de flujo  de valores es la 
sobreproducción  de los productos semi-teminados y terminados en cámara. Por 
no conocer las cantidades que solicitarían las tiendas, se manda a producir los 
rellenos con dos días de anticipación y los decorados con un día de anticipación 









2.5.3.3. Toma De Muestra 
Se realiza la toma de muestra de tiempos en las áreas de producción y se crean 
los formatos para la toma de datos diarias de los productos realizados según lo 
solicitado por el área de ventas. 
2.5.3.4. Realización de Tablas para Tiempos Lead, Takt y Rebaños. 
Se realiza las tablas ya revisadas en la muestra de datos iniciales: 
Tabla tiempos Lead: 
Se identifica los procesos realizados en las diferentes áreas de producción 
respecto a la labor desempeñada. 
Labor: 
 Bañador: Se encarga de bañar la base de keke en chantilly según la forma 
circular o rectangular. 
 Decorador: Se encarga de colocar las formas y decoraciones finales del 
modelo solicitado. 
Se colocan los tiempos ciclos  de cada proceso obtenidos en las muestras a los 
trabajadores. 
Tabla tiempos Takt: 
Se obtiene el dato de la cantidad de tortas producidas por la base de datos en 
Excel del pedido de los supervisores, los tiempos respecto a la jornada de trabajo 
(48 horas semanales), días producidos en el mes. 
Tabla de Reprocesos (Rebaños) 
Información obtenida del registro del encargado de salidas e ingresos de 









2.5.3.5. Estandarización De Un Sistema De Producción 
Utilizando las herramientas de Excel en google drive se realiza un formato para 
tomar el pedido de manera diaria por parte de los supervisores por ellos mismo, 
ya que esto se realizaba por medio de llamadas, correo, etc. Dificultando la labor 
al recopilar los datos para realizar la producción del siguiente día. 
Gráfico 19: Formato Pedido de Tiendas 2015 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Se crean usuarios independientes para cada supervisor de tiendas para realizar 
sus pedidos de tortas, asimismo, se restringe por medio de las herramientas del 
Excel de google drive las columnas para que cada supervisor solo pueda 
modificar el pedido de su tienda. Además, de poder bloquear la hoja 
completamente a una determinada hora para no aceptar más pedidos y 







Gráfico 20: Usuarios Supervisores Octubre 2015 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Gráfico 21: Hoja de Pedido Abril 2016 Columnas Bloqueadas por Usuario 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Luego de obtener una forma más eficiente de recolección de datos de pedidos de 







Gráfico 22: Formato Orden de Producción Febrero 2016 - Relleno 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Según como se verifica en el Grafico N° 22, el área de relleno tiene que realizar 
una doble producción en el turno mañana ya que al no conocer el pedido de las 
tienda para el día siguiente se tiene que realizar un estimado por calculo histórico. 
Asimismo, en la columna “DIFERENCIA” se verifica que está quedando relleno 
para el día siguiente, acumulándose ya dos días de ese relleno no haberse 
decorado, disminuyendo el tiempo de vida como productos terminado 







Gráfico 23: Formato Orden de Producción Febrero 2016 – Decorado Especiales 2 
Fuente: Elaboración Propia 
Asimismo, como en el caso del área de rellenos se tiene doble producción de las 
tortas en las distintas áreas existentes de producción de tortas (CHANTILLY, 
ESPECIALES 1 (MOCCA), ESPECIALES 2 (BLANCO) Y ESPECIALES 3) 
Estos Formatos son impresos en sus respectivas áreas y entregada una copia al 
encargado de entregar el producto final al área de despacho con su conteo del 
total entregado real. 
2.5.3.6. Nuevo Turno Relleno Amanecida 
Se verifica en el proceso de producción que hay una gran cantidad de productos 
terminados producidos respecto a los solicitados por las tiendas al día siguiente. 
Esto conlleva a perdidas en la calidad del producto al llegar a tienda, ya que no 
todos son frescos, elaborados el mismo día. No hay un control de los rellenos, no 
se sabe cuándo fue producido. Asimismo, las tiendas al recibir estos productos 
con una fecha de producción indicada por sticker de colores solo tienen un tiempo 
limitado para poder venderlas, retornando a la planta como merma por haber 






Por ello, según lo planteado en el análisis de Ishikawa se presentó la idea al jefe 
de planta y al dueño de la empresa para cambiar de turno al área de relleno para 
realizar una producción más ajustada al pedido real por tiendas, disminuyendo los 
costos en producción, disminuir los tiempos de entrega y aumentar la calidad del 
producto terminado. 
Obteniendo el siguiente mapa de flujo con el cambio del área de relleno al tuno de 
amanecida. 
 
Gráfico 24: Mapeo del flujo de valor Proceso de Producción de Piero’s Con el Lean 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Al no contar con la verificación constante del área de calidad para verificar los 
productos, se delega a una persona responsable y con manejo de grupo para 
encargarse del área de relleno en el tuno amanecida y cumpliendo parámetros 
estrictos para el relleno de las tortas indicadas por el área de desarrollo y calidad 
de productos. 
 








Gráfico 25: Insumos y proporción relleno Chocoyogut #28 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Gráfico 26: Insumos y proporción relleno Amareto #28 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
2.5.3.7. Producción Justo A Tiempo 
En Marzo del 2016 se pone en plan la implementación de las ideas propuestas 
para la solución de los problemas de sobreproducción con la apertura y traslado 
del horario de jornada laboral al personal del área de relleno en la madrugada. 
 
Se planteó la siguiente forma de trabajo inicialmente: 
 
Forma de trabajo realizada MARZO – ABRIL – MAYO – JUNIO del 2016 
 
1. En el Rango de horario de 22:00 a 23:00 los supervisores de tiendas 
proceden a realizar sus pedidos de tortas para que sean enviados el día 







Gráfico 27: Hoja de Pedido Excel Drive 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
2. Solo elaborar las tortas solicitadas diariamente por las tiendas, es decir, en 
la madrugada relleno produce las cantidades exactas que piden las tiendas 
y en el turno mañana las mismas son terminadas de decorar para su 
despacho. Terminada la jornada laboral de despacho de tortas, no hay 
ninguna torta en cámara sobrando. 
 
3. El despacho de las tortas se iba realizando en la tarde ni bien se iban 
completando una gran cantidad de tortas para el despacho por rutas. 
 
VENTAJAS DE LA PRODUCCION SIN STOCK: 
 
 Mejora en la calidad de los productos al no tener rellenos guardados. 
 Mayor tiempo de vida en tienda. 
 Ahorro de espacio de almacenaje en cámaras. 
 Ahorro de energía de una cámara de frio. 
 Se utiliza menos coches para almacenar. 
 Se utiliza mensualmente menos insumos. 






 Se produce solo lo necesario. 
 La producción en general termina más rápido. 
 
DESVENTAJAS DE LA PRODUCCION SIN STOCK: 
 
 Se tiene que modificar o parar una línea de producción para realizar una o 
más tortas faltantes de distintos tipos para el despacho a tienda. 
 Por las constantes pausadas de producción, se demora más en sacar por 
productos, ya que se parte en dos líneas. 
 El área de despacho tiene que esperar por las tortas para completar su 
distribución a tiendas. 
 Las tiendas pierden venta al no llegar algunos tipos de tortas a primera 
hora por capacidad de almacenaje o ventas inesperadas. 
 Pagos de horas extras a personal de distribución. 
 
2.5.3.8. Producción Con Un Stock De Seguridad De Un 80% 
Inicios del mes de JULIO al ser un mes con bastante demanda de tortas y 
productos en general, las tiendas requerían productos que sean despachados a 
primera hora para no tener pérdidas en las ventas por con contar con las tortas en 
sus vitrinas.  
 
Por ello, en los meses JULIO – AGOSTO – SETIEMBRE se realiza la producción 
de la siguiente manera. 
 
1. Se mantiene el pedido de las tiendas en el rango de horario de 22:00 a 
23:00 por medio de la hoja de cálculo Excel. 
2. Se realiza un proyectado de los datos anteriores de despacho de tortas 
diarios para obtener el promedio de tipo de tortas solicitadas diariamente.  
3. Se indica a la producción de amanecida rellenar lo faltante de tortas para 
completar el pedido diario y además un proyectado diario de un 80% por 






4. Las áreas de decorados se le plantea dos columnas de producción 
(Primera y segunda producción), la primera es el pedido de tortas faltantes 
para completar al 100% el despacho de los productos terminados a las 
tiendas, y la segunda columna es el stock inicial que estará guardado en 
cámara para comenzar la distribución temprano por el área de despacho a 
tiendas. 
5. Al terminar la jornada laboral no hay en cámaras ningún relleno guardado, 
solo queda un stock de productos terminados identificados el día producido 
con colores para la rotación. 
 
Para realizar las órdenes de producción se maneja los siguientes proyectados 
según la estadística diaria obtenida 
Gráfico 28: Proyectado Producción tortas al 80% Especiales 01 
 












Gráfico 29: Proyectado producción tortas al 80% Especiales 02 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Gráfico 30: Proyectado producción tortas al 80% Especiales 03 
 













VENTAJAS DE LA PRODUCCION PREVIO PEDIDO A UN 80%: 
 
 Distribución de tortas a las tiendas a primera hora por parte del área de 
despacho. 
 Disminuyo el pago de horas extras al área de distribución. 
 Tiendas con almacenes llenos de tortas a primera hora. Bajaron los 
reclamos de perdida de ventas. 
 Se mantuvo calidad del producto. 
 
DEVENTAJAS DE LA PRODUCCION PREVIO PEDIDO A UN 80%: 
 
 Un día menos en algunos productos de tiempo de vida en la tienda. 
 Jornada laboral de producción extendida en algunos casos. 
 Pago de horas extras personal de Producción. 
 Se quedaban en cámara algunas tortas más de 2 días. 
 Al no ser un cálculo exacto, aumento un poco el consumo de insumos. 
 Aumento de rebaños. 
 
2.5.3.9. Rediseño De Las Áreas De Producción Por Tipo De Crema Chantilly 
Y Cantidad Producción. 
Para optimizar los tiempos de producción de las mismas áreas de proceso de 
elaboración de tortas se realiza la separación por el tipo de crema para el bañado. 
Se adjunta los cuadros de producción  de las distintas áreas antes del cambio, 
chantilly (ver anexo 2), Especiales 1 (ver anexo 3), Especiales 2 (ver anexo 4) y 
Especiales 3 (ver anexo 5). 
Esto se realizó por la demora que hay entre cambio de crema entre cada tipo de 
torta por los insumos que se requiere para su mezcla.  
Además,  de realizar la distribución por el tipo de crema sino por la cantidad de 
tortas producidas por cada modelo para realizar una distribución más pareja entre 






Cambiando la distribución de las tortas por cada área a fines del mes de 
setiembre los cuales se ajuntan sus respectivas tablas, Especiales 1 (ver anexo 
6), Especiales 2 (ver anexo7) y Especiales 3 (ver anexo 8). Siendo el área de 
chantilly las única de no presentar ningún cambio. 
 
2.5.3.10. Producción Por Un Stock De Promedio Mínimo 
En los meses de OCTUBRE, NOVIEMBRE Y DICIEMBRE se plantea de otra 
manera la producción de tortas. Por el motivo del mes de octubre no hay mucha 
venta y se quedaban varios modelos de tortas más de un día en cámara. Lo cual, 
las tiendas a veces no recibían esas tortas porque tienen un menor tiempo para 
poder venderlas y luego mermar. 
 
1. Se mantiene el pedido de los supervisores en el mismo horario. 
2. Se cambió la forma como estimar el stock de tortas que se guardaran para 
el comienzo de despacho en las mañanas. En vez de ser realizado por el 
promedio de tipo de tortas despachadas diariamente, se cambió, a producir 
el mínimo de torta por cada tipo de los datos obtenidos de las anteriores 
semanas por el día de la semana.  
3. Tal solo queda completar una mayor cantidad en la primera línea de 
producción, pero ya no se tiene tantas tortas en cámara. 
 
E sistema de producción se adapta mejor ya que solo me despacho lo que tengo 
para comenzar el día, dejando la cámara vacía  de los productos terminados. Y 
antes del Mediodía todas las líneas de decorado acaban su primera línea de 












VENTAJAS DE LA PRODUCCION ANTICIPADA CON UN PROMEDIO MINIMO: 
 
 Disminución de consumo de insumos. 
 Menos tortas de distintos tipos se quedan más de 2 días en cámara o 
ninguna. 
 Mejora la calidad de la mayoría del producto. 
 Se mantiene los tiempos del área de distribución. 
 Disminución de pagos de horas extras a producción. 
 
DESVENTAJAS DE LA PRODUCCION ANTICIPADA CON UN PROMEDIO 
MINIMO: 
 
 Se paraliza las líneas para completar torta faltante por cada tipo. 
 Al faltar una torta para completar el pedido de tiendas, el camión de 




2.5.3.11. Rediseño De Áreas De producción Eliminación De Productos Por 
Demanda 
Al realizar una producción a lo mínimo, se verifica que hay varios modelos de 
tortas que no se realizan mucho y generan un gran tiempo en su elaboración, 
asimismo, como un mayor uso de insumos. Al realiza el análisis ABC según los 
factores de dificultad de decoración (niveles: simple 1, normal 2 y dificultoso 3) y 
la cantidad de torta solicitada diariamente de los meses OTUBRE, NOVIEMBRE y 
DICIEMBRE del año 2016.  
Los resultados en el análisis ABC (ver anexo 9) se le brindo a gerencia para la 
toma de decisiones de los modelos a quedar en producción. 









 Todas las tortas del tamaño N°24. 
 Todos los tamaños los modelos: 
 Foto 06 colores Rosado y Celeste. 
 Foto 07. 
 Foto 09. 
 Foto 11. 
 Foto 19. 
 Foto 20. 
 Foto 21 colore Lila. 
Área Especiales 1: 
 Torta Tentación Tamaño 18 y 28. 
 Torta Bruselina. 




Área Especiales 2: 
 Torta oreo Tamaño 26x35. 
 Torta Pecado de Fresa. 
Área Especiales 3: 
 Torta Soufflé Capriccio. 
 Torta Soufflé Delicia de Lúcuma. 
 Torta Soufflé Sublime de Guanábana 
 Torta Soufflé Sublime de Lúcuma. 
 Torta Soufflé de Durazno. 
 Torta Sacher. 
 Torta 4 leches de maracuyá todos sus tamaños. 






Asimismo, al eliminar varios modelos del área de chantilly y especiales 3, 
gerencia toma la decisión de fusionar estas dos áreas; como también, la fusión de 
las otras dos áreas de especiales 1 y 2 en una sola. 
Por el motivo de comenzar la realización de pedido anticipado ya no se requiere 
terminar una cierta cantidad de productos a primera hora y romper las líneas de 
producción. Ya que el total de la producción diaria se repartirá al día siguiente 
según lo solicitado por las tiendas. 
Se concluye la producción de tortas en solo dos áreas, el área de Chantilly (ver 
anexo 10) y el área de Especiales (ver anexo 11). 
 
2.5.3.12. Producción Con Pedido Anticipado 
Comenzando el año 2017 se cambió la forma de realizar el pedido de productos a 
los encargados respecto a las tortas a pedido anticipado a 2 días. Se realizó estos 
cambios para que el producto tengo mejor conservación de frio para combatir el 
intenso calor que estaba afectando desde una gran parte del mes de diciembre. 
 
La forma de realizar el trabajo fue de la siguiente manera: 
 
1. Los supervisores al realizar su pedido en las noches (22:00 – 22:30), 
deberá realizar el pedido que llegara a su tienda después de 2 días 
(ejemplo: si estamos lunes en la noche el supervisor realizara el pedido de 
tortas que llegaran el miércoles en la mañana y así sucesivamente). 
2. Esa misma noche se mandara a rellenar exactamente esa cantidad de 
tortas solicitadas para el turno madrugada y al día siguiente ser decoradas 
por el turno del día. Entregando el 100% solicitado por las tiendas para el 
despacho el día siguiente. 
 
El motivo por el cual se realizó esta modificación es como antes se indicó para 
combatir el calor intenso de la época de verano. Ya que el relleno necesita un 






decorado debe tener a 3 a 6 horas para que tenga una mejor conservación de frio 
y no afecte mucho el cambio de clima en el traslado. 
 
 
VENTAJAS DE LA PRODUCCION ANTICIPADA: 
 
 Mejora considerable en la calidad del producto. 
 Disminución de los tiempos de producción en general. 
 Disminución de tiempos de despacho, se completa tiendas en un solo viaje 
(según capacidad). 
 Disminuyo los rebaños de tiendas y cámara. 
 
2.5.4. SITUACION DE MEJORA 
VENTAJAS GENERALES POST-IMPLEMENTACION DEL LEAN 
MANUFACTURING 
 
Se obtiene al realizar estos cambios los siguientes valores agregados por cada 
línea de proceso de producción. 
 
 
a) Área Relleno: 
 Relleno fresco del día, se evitara la fermentación. 
 En caso de encontrar problemas de fermentación, se reconoce el 
lote de la torta producida y la causa del mismo. 
 Conservación previa de frio de 3 horas mínimo antes de ser 
decorado (se compacta mejor el sabor y calidad del producto). 
 
b) Área Decorado Especiales  
 Facilita el bañado al tener relleno conservado en frio (no recién 
rellenado con queque caliente). 






 Salen tortas del día a tienda. 
 Mejor control de calidad. 
 Facilita el bañado de tortas. 
 Mejor control de calidad. 
 
c) Área decorado Chantilly 
 Se rellena al momento y se realiza mejor acabado a las tortas 
soufflé. 
 Mejora el baño de las tortas humedecidas de 4 leches. 
 Se desperdicia menos base de 3 leches ya que el bizcochuelo lo 
absorbido de manera uniforme. 
 Producción rápida de tortas del día. 
 Se brinda mayor detalle al acabado de decoración. 
 
DATOS OBTENIDOS  
VARIABLE DEPENDIENTE 
Control de Perdidas: 
Se adjunta los datos obtenidos de los rebaños diarios realizados por el área de 
producción de procedencia de las tiendas o cámaras. (Ver anexo 12) 
Se obtiene como resultados una reducción de rebaños mensualmente: 
Tabla 13: Total de Rebaños mensual
Fuente: Elaboración Propia 
El promedio de rebaños realizados entre los primeros meses del 2016 que aún no 
se implementaba el Lean es de 159 tortas por mes aproximadamente, el promedio 
del resto del año es de 107 tortas aproximadamente siendo una reducción del 
33% respecto a los meses que aún no se realizaba el Lean. Por último, en los 










 Para calcular los tiempos estándar requerimos los tiempos de las líneas de 
producción en cada proceso.  
 
TIEMPO LEAD (tiempo de ciclo) 
Los tiempos obtenidos de los diferentes meses desde que se comenzó a 
implementar el Lean Manufacturing hasta Abril del 2017 por cada área son: 
 
Tabla 14: Tiempos Ciclo Área Chantilly – Post Lean Manufacturing
Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla 15: Tiempos Ciclo Área Especiales 1– Post Lean Manufacturing






Tabla 16: Tiempos Ciclo Área Especiales 2– Post Lean Manufacturing
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 17: Tiempos Ciclo Área Especiales 3– Post Lean Manufacturing
Fuente: Elaboración Propia 
Se verifica que el tiempo Lead Aumento mientras pasaban los meses por los 
constantes cambios que se iban realizando en las líneas de producción por los 
distintos modelos de tortas que se implementaban en cada área. Concluyendo en 




Para hallar el tiempo takt se requiere las cantidades producidas diarias según el 
formato de las órdenes de producción. 
Se Obtiene los datos de los meses del año 2016 que se realizó la implementación 






Tabla 18: Calculo Tiempo Takt 2016 – Post Lean Manufacturing
Fuente: Elaboración Propia 
Se verifica que entre los meses de abril hasta junio del 2016 el tiempo de 
realización de las tortas por segundo es más elevado ya que se produce solo lo 
exacto solicitado por tiendas, sin stock de seguridad o para comenzar el despacho 
temprano a tiendas. En los meses de Julio a Setiembre baja el tiempo takt por 
aumento en la producción, realizando antes del pedido un 80 % de este según 
estadística histórica y completando el 100% al día siguiente según lo requerido 
por tiendas. En los últimos meses del año, al cambiar la producción a una 
estadística de producción de promedio mínimo se logra reducir la cantidad de 
producción diaria requerida para el despacho al día siguiente según requerimiento 
de tiendas que se verifica en un aumento del tiempo takt. 
 
En el presente año se realiza la producción anticipada obteniendo los siguientes 
valores: 
 
Tabla 19: Calculo Takt time 2017 – Post Lean Manufacturing
  






Según se verifica el takt time se ha incrementado a un promedio de 43 segundos 
por unidad de Torta terminada. Es decir, la empresa está en la capacidad de 
realizar por cada 43 segundos un producto terminado y si el lead time (tiempo de 
proceso) es mayor a este quiere decir que se está realizando problemas en el 
proceso de producción ya que generaría horas extras. Mientras más cercano sea 
el tiempo Lead con el Tiempo takt se estará aprovechando mejor la capacidad de 
la planta. Siempre y cuando el Tiempo Lead no sobrepase el Tiempo takt. 
Se realiza el Cruce de la información del Tiempo Lead con el Tiempo Takt en los 
meses del año 2017. 
 
Tabla 20: Tiempo Lead vs Tiempo takt 2017 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Se verifica en el año 2017 el tiempo Lead es menor al tiempo takt, en conclusión 
se está produciendo menos a la capacidad máxima de producción de la planta. 
Asimismo, la diferencia no es muy grande lo que quiere decir que se está 
produciendo con lo más cercano a su capacidad de produciendo por parte de la 
demanda realizada por el ventas. 
VARIABLE DEPENDIENTE 
Eficiencia y eficacia 










Los valores promedios mensuales son de 98.59%, 101.74% y 101.28% en los 
meses de enero, febrero y marzo del año 2017 respectivamente. (Ver Anexo 14) 
 
Eficacia: 
Los valores promedios mensuales son de 97.89%, 97.99% y 98.44% en los 
meses de enero, febrero y marzo del año 2016 respectivamente. (Ver Anexo 14) 
 
Productividad: 
Obteniendo una productividad promedio mensual de 99.72%, 99.69% y 99.63% 
en los meses de enero, febrero y marzo del año 2016 respectivamente. (Ver 
Anexo 14) 
 
2.5.5. ANALISIS ECONOMICA FINANCIERA 
Las cantidades de tortas producidas es respecto a los requerimientos de tienda. 
Es decir, la planta de producción de Shangrilla no controla la venta de los 
productos solo satisface el pedido diario que las tiendas requieren para satisfacer 
su pronóstico de ventas. Por ello, las cantidades vendidas no es un factor que 
controle la planta de producción de tortas. 
En conclusión, se analizara la diferencia en gastos en insumos al realizar la 
producción del pedido de tiendas respecto al año 2016 con el año actual 2017. 
Asimismo, la mano de obra ha disminuido respecto al año anterior. 
Para el cálculo de los gastos de insumos se utiliza los datos de ingreso de 
compras del programa SISGECO (sistema de gestión comercial) implementado el 
mes de abril del 2016 para controlar las entradas y salidas del almacén de 









GASTOS EN INSUMOS: 
Se tiene el siguiente consolidado de compras totales en insumos en los meses 
que se implementó el Lean Manufacturing. 
Tabla 20: Montos Totales Compras En Insumos – Almacen Piero’s
 
Fuente: Elaboración Propia 
Se verifica que en los últimos meses de implementarse el Lean Manufacturing al 
utilizar la producción anticipada y realizando prácticamente el 100% del pedido sin 
un stock adicional de seguridad un 7% promedio del monto total en todos los 
meses que se ha estado utilizando el Lean Manufacturing.  
Tabla 21: Pedidos de tortas Por parte de tienda
Fuente: Elaboración Propia 
A diferencia del año pasado se está produciendo más tortas de lo solicitadas por 
tiendas. El monto total de los meses de enero, febrero, marzo y abril del 2016 son 
de 18611, 16891, 18344 y 22543 respectivamente. En contra parte, el monto total 
de lo requerido por tiendas en los meses de enero, febrero, marzo y abril del 2017 






incursión de nuevas tiendas en la zona del centro y sur de Lima. Las tiendas de 
Minka, Arenales, Magdalena, San miguel 1 y San Miguel 2. 
MANO DE OBRA: 
Respecto a la mano de obra utilizada se ha llevado una reducción significativa. 
Antes del Lean Manufacturing: 
 MES DE ENERO 2016 SE CONTABA CON 19 COLABORADORES 
 MES DE FEBRERO 2016 SE CONTABA CON 19 COLABORADORES 
 MARZO 2016 SE CONTABA CON 18 COLABORADORES 
 ABRIL 2016 SE CONTABA CON 18 COLABORADORES 
Después de implementar Lean Manufacturing: 
 
 MES DE ENERO 2017 SE CONTABA CON 18 COLABORADORES 
 MES DE FEBRERO 2017 SE CONTABA CON 16 COLABORADORES 
 MES DE MARZO 2017 SE CONTABA CON 15 COLABORADORES 
 MES DE ABRIL 2017 SE CONTABA CON 16 COLABORADORES 
Sueldo Básico del colaborador es de S/. 1200.00 
Comparando la cantidad del personal del año 2016 en el mes de abril con el abril 
del 2017. Se redujo dos colaboradores. Siendo S/. 2400.00 soles menos que tiene 
que pagar la empresa este mes por mano de obra. 
Aspectos Éticos 
Para el presente trabajo de investigación se tiene el consentimiento y apoyo del 
jefe de la planta. Asimismo, no se incluirá información sensible de la empresa 
como la fórmula del proceso de elaboración de las tortas, ya sea proporción y los 
tipos de insumos químicos para cada crema. En el caso especial la formula base 


































3.1. Análisis Descriptivo 
Los datos de productividad, eficacia y eficiencia obtenidos por el programa Excel 
2013 al ingresar nuestros datos de la muestra se realiza el análisis estadístico por 
el programa SPSS versión 22, del cual se obtiene los siguientes datos 
descriptivos de la variable dependiente. 
 
Análisis Descriptivos: Control de Perdida 
Según el siguiente grafico se verifica la disminución de las tortas reprocesadas en 
el proceso de elaboración de tortas en la empresa PASTPERU SAC. 
Disminuyendo en las líneas de producción los tiempos de trabajo, optimizando 
recursos y mejor calidad de producto. 
 
Gráfico 31: Tendencia de control de Pérdida 
 



















Análisis Descriptivos: Tiempo takt 
Se verifica en el siguiente grafico el incremento del tiempo takt en la producción 
en la elaboración de tortas, lo cual, indica que la planta tiene una mayor 
capacidad en realizar la demanda por parte de los clientes dentro de la jornada 
laboral de 8 horas en los últimos meses. 
 
 
Gráfico 32: Tendencia de Tiempo Takt 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Análisis descriptivo: Productividad 
 
Se obtiene como primera información por la herramienta del SPSS el resumen del 
procesamiento de datos de la variable dependiente Productividad.  
 
Tabla 14: Resumen de Procesamiento de datos Productividad 
 















Análisis descriptivo de la Productividad Antes y después implementar el 
Lean 
 
Se presenta en análisis de los datos descriptivos del mes antes de implementar el 
Lean Manufacturing (Marzo 2016) y comparando el mismo mes después de 
implementar el Lean Manufacturing (Marzo 2017). 
 
Tabla 15: Análisis Descriptivo de la Productividad Antes Del Lean 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: 
 
Se verifica que la media de la productividad antes de implementar el Lean es de 







Análisis descriptivo: Eficiencia 
 
Se obtiene como primera información por la herramienta del SPSS el resumen del 
procesamiento de datos de la dimensión de la variable dependiente. 
 
Tabla 16: Resumen de Procesamiento de datos Eficiencia 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Análisis descriptivo de la Eficiencia Antes y Después del Lean 
 
Se presenta en análisis de los datos descriptivos del mes antes de implementar el 
Lean Manufacturing (Marzo 2016) y comparando el mismo mes después de 
implementar el Lean Manufacturing (Marzo 2017). 
Tabla 17: Análisis Descriptivo de la Eficiencia Antes y después Del Lean
 








Se verifica que la media de los datos de eficiencia en el mes antes de 
implementar el Lean  es de 1.0196 y el mes después es 1.0128. 
 
Análisis descriptivo: Eficacia 
 
Se obtiene como primera información por la herramienta del SPSS el resumen del 
procesamiento de datos de la dimensión de la variable dependiente..  
 
Tabla 18: Resumen de Procesamiento de datos Eficiencia 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Análisis descriptivo de la Eficacia Antes y después del Lean 
 
Se presenta en análisis de los datos descriptivos del mes antes de implementar el 
Lean Manufacturing (Marzo 2016) y comparando el mismo mes después de 















Tabla 19: Análisis Descriptivo de la Eficacia Antes y después Del Lean 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Se verifica que la media de los datos de eficacia el mes antes del lean es de 







3.2. Análisis Inferencial 
Análisis de la Hipótesis General 
 
 Ha: La aplicación de las herramientas del  Lean Manufacturing mejora la 
productividad en el proceso de la elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU SAC en el año 2016. 
 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si 
los datos que corresponden a las serie de la productividad antes y después tienen 
un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos 
datos son en cantidad 31, se procederá al análisis de normalidad mediante el 
estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
 
Tabla 20: Prueba Shapiro-Wilk 
 
Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 20, se puede verificar que la significancia de la productividad en el 
mes antes y después tiene valor menor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la 






paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, 
se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación de las herramientas del  Lean Manufacturing no mejora la 
productividad en el proceso de la elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU SAC en el año 2016. 
Ha: La aplicación de las herramientas del  Lean Manufacturing mejora la 
productividad en el proceso de la elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU SAC en el año 2016. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa ≤ µPd 
 
Tabla 21: Comparación de Medidas 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
De la tabla 21, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 
0.7741 es menor que la media de la productividad después 0.9663, por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
de que la aplicación del Lean Manufacturing no mejora la productividad, y se 
acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que 
la aplicación de las herramientas del  Lean Manufacturing mejora la productividad 







A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
Wilcoxon a ambas productividades... 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
Tabla 22: Comparación de Medidas 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
De la tabla 22, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a los meses de productividad antes y después es de 0.00, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta que la aplicación de las herramientas del  Lean Manufacturing mejora la 
productividad en el proceso de la elaboración de tortas en la empresa PASTPERU 











Análisis de la Hipótesis Especifica 1 
 
 Ha: La aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing mejora la 
eficiencia de la productividad en el proceso de elaboración de tortas en la 
empresa PASTPERU S.A.C. en el año 2016. 
 
A fin de poder contrastar la hipótesis especifica 1, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las serie de la eficiencia antes y 
después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las 
series de ambos datos son en cantidad 31, se procederá al análisis de normalidad 
mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla 23: Prueba Shapiro-Wilk 
 
Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 23, se puede verificar que la significancia de la eficiencia antes es 
mayor a 0.05 y después de implementar el Lean Manufacturing es menor de 0.05, 






comportamientos no paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber si la 
eficiencia ha mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis especifica 1 
Ho: La aplicación de las herramientas del  Lean Manufacturing no mejora la 
Eficiencia en el proceso de la elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU SAC en el año 2016. 
Ha: La aplicación de las herramientas del  Lean Manufacturing mejora la 
eficiencia en el proceso de la elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU SAC en el año 2016. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 




Tabla 24: Comparación de Medidas 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
De la tabla 24, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia Marzo 
2016(1.0196) es mayor que la media de la eficiencia después Marzo 2017 
(1.0128);, por consiguiente se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se acepta la 
hipótesis nula de que la aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing no 
mejora la eficiencia, y se rechaza la hipótesis de investigación o alterna, por la 






Manufacturing no mejora la Eficiencia en el proceso de la elaboración de tortas en 
la empresa PASTPERU SAC en el año 2016. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
Wilcoxon a ambas productividades... 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
Tabla 25: Comparación de Medidas 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
De la tabla 25, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a los meses de eficiencia antes y después es de 0.217, por consiguiente 
y de acuerdo a la regla de decisión se acepta la hipótesis nula y se rechaza la 
aplicación de las herramientas del  Lean Manufacturing mejora la eficiencia en el 









Análisis de la Hipótesis Específica 2 
 
 Ha: La aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing mejora la 
eficacia de la productividad en el proceso de elaboración de tortas en la 
empresa PASTPERU S.A.C. en el año 2016. 
 
 
A fin de poder contrastar la hipótesis especifica 1, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las serie de la eficacia antes y 
después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las 
series de ambos datos son en cantidad 31, se procederá al análisis de normalidad 
mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla 26: Prueba Shapiro-Wilk 
 
De la tabla 26, se puede verificar que la significancia de la Eficacia en el mes 
antes tiene un valor mayor a 0.05, indica tiene un comportamiento paramétrico y 
la serie después de implementar el Lean Manufacturing tiene un valor menor a 
0.05, indica tiene un comportamiento no paramétrico, por consiguiente y de 






paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber si la Eficacia ha mejorado, se 
procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis especifica 2 
Ho: La aplicación de las herramientas del  Lean Manufacturing no mejora la 
eficacia en el proceso de la elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU SAC en el año 2016. 
Ha: La aplicación de las herramientas del  Lean Manufacturing mejora la 
eficacia en el proceso de la elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU SAC en el año 2016. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 




Tabla 27: Comparación de Medidas 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
De la tabla 27, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes Marzo 
2016(0.7592) es menor que la media de la eficacia después Marzo 2017 (0.9844), 
por consiguiente no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis 
nula de que la aplicación del Lean Manufacturing no mejora la eficacia, y se 
acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que 






el proceso de la elaboración de tortas en la empresa PASTPERU SAC en el año 
2016. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
Wilcoxon a ambas productividades... 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
Tabla 28: Comparación de Medidas 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
De la tabla 28, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a los meses de eficacia antes y después es de 0.00, por consiguiente y 
de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación de las herramientas del  Lean Manufacturing mejora la eficiencia en el 









































Se verifica de los resultados obtenidos por las pruebas en el SPSS que al 
rechazar la hipótesis nula, se acepta la hipótesis que la aplicación de las 
herramientas del Lean Manufacturing mejora la productividad de producción de 
tortas en la empresa PASTPERU en el año 2016. 
 
Según autores Hernández y Vizan el lean manufacturing se obtiene resultados en 
productividad, optimizando en los gastos de fabricación al solo crear lo necesario 
según lo faltante para completar el pedido y realizando una correcta rotación del 
producto final en los almacenes de productos terminados para disminuir las 
mermas por fermentación del relleno o endurecimiento de la crema de chantilly en 
las tiendas. 
 
Por ello, según Moreno Cristina para la realización de la mejora continua en 
nuestro proceso del Lean Manufacturing se tiene que mejorar no solo la 
productividad sino también la disminución de mermas y a la par reducir los costos 
de fabricación, optimizando la mano de obra, costos de materia prima, etc. 
 
En la eficiencia en el mes de marzo del 2016 con 1.0196  con un valor mayor que 
el mes de marzo del 2017 con 1.0128. Nos indica que hubo una disminución en la 
eficiencia pero acercándose más al valor del 100%. Es decir, al acercarnos más al 
valor del 100% estamos utilizando mejor nuestros recursos al realizar mejor el 
trabajo en la producción al realizar lo más necesario para satisfacer el pedido del 
cliente evitando gastos innecesarios. 
 
En la de eficacia en el mes de marzo del 2016 con 0.7592 siendo menor al mes 
de marzo del 2017 con 0.9844. Obteniendo una mejora del 22.52 % con un 
crecimiento en la eficiencia de 29.66% respecto al mismo mes del año pasado. Es 
decir, la empresa está produciendo casi al 100 % lo solicitado por la tienda sin 
realizar una sobre producción exagerada para evitar inconvenientes de no enviar 









Por último, se evidencia claramente los resultados de la productividad en el mes 
de marzo del 2016 con 0.7741 es menor a la productividad de marzo del 2017 con 
0.9963. Eso quiere decir que hubo una mejora de la productividad de 22.22%y 
asimismo un incremento de 28.70% en la productividad al implementar el Lean 
Manufacturing comenzado desde el pedido de las tiendas, los productos 
requeridos para el relleno, el bañado y el decorado. Realizando en cada área de 
producción solo lo solicitado y necesario para satisfacer la necesidad del cliente 
final. Optimizando recurso en materia prima, eliminando las horas extras  a los 


















































































En conclusión, respecto al año 2016 se ha alcanzado valores más cercanos a una 
productividad al 100%, lo cual indica, el uso de las herramientas del lean 
manufacturing aportan considerablemente en la mejora de los procesos de una 
empresa, en el caso del proceso de la elaboración de tortas, la optimización de 
los recursos de la empresa de usar solo lo necesario y no malgastar en realizar 
productos que tienen un bajo tiempo de vida y regresar como una pérdida o 
aumentar el costo de producción al realizar un reproceso del mismo. 
 
Asimismo, se verifica la evolución al implementar las herramientas del Lean 
Manufacturing desde la identificación de los problemas con el Mapa de flujo de 
valor al mostrar visualmente el cuello de botella que generaba el área de relleno al 
no tener listo al 100% las cantidades necesarias para que las demás líneas 
continúen produciendo de manera constante. La sobreproducción de esta área en 
algunos modelos de tortas para disminuir este cuello de botella que generaba 
mermas por fermentación. Luego en los tres primeros meses de la 
implementación del Lean Manufacturing al implementar el nuevo horario del área 
de relleno en la madrugada para solo producir lo requerido por tiendas y tener 
más tiempo de conservación de frio para luego ser bañados y decorados por las 
siguientes áreas de producción, mejorando la calidad de producto, disminuyendo 
los reprocesos por rebaño general en el año 2016 del 33% comparando con los 
tres primeros meses del año que aún no se contaba con las herramientas del 
Lean para luego disminuir al 61% en los tres primeros meses del año 2017 
comparando con los mismos tres primeros meses que aún no había lean en el 
2016. 
 
Asimismo, al no tener cuellos de botellas y en la evolución obtenida en los meses 
restantes del 2016, desde la producción exacta, producción con un  80% de stock 
según estadística histórica del pedido y producción con un stock de promedio 
mínimo según estadística histórica del pedido; hasta la producción anticipada a 
dos días realizada en el año 2017.Lo cual, se llevaron a cabo al estar 






optimizar muchos lo recursos y tiempos, afectaba a las siguientes áreas como 
despacho y tiendas en la distribución y venta de los productos respectivamente 
por los tiempos que tomaba en brindarles los productos solicitados al 100%. Así la 
empresa adapto la política de mejora continua y siempre estar en constante 
cambio para optimizar no solo la productividad de un área sino de todas las áreas 
de manera conjunta. 
 
Por ello, se evidencia que la gestión del Lean Manufacturing aporta 
considerablemente al realizar un buen uso de las herramientas en mejorar varios 
factores de la empresa, como son en reducción de inventarios, reducción de 
costos de producción, reducción de tiempos, optimización de la eficiencia de los 
trabajadores conllevando a la mejora de la productividad de la empresa.  
 
Asimismo, al emplear esta metodología la empresa crece competitivamente 
respecto a otras pastelerías y llamando la atención del público al tener productos 
con una buena calidad, sabor y textura.  Para luego obtener certificados de 





































































Al obtener resultados positivos en el trabajo de investigación se brindó las 
siguientes recomendaciones al gerente general de la empresa PASTPERU SAC: 
 
 La implementación de la metodología del lean manufacturing de una 
manera integral. Es decir, realizar la implementación de la metodología en 
las distintas áreas de producción y procesos que tiene la empresa, 
mejorando en tiempos y costos para la empresa. Ya que, el presente 
trabajo solo abarco al área de producción de tortas que es el producto 
principal de la empresa PASTPERU SAC. 
 Asimismo, para mejorar la productividad de la empresa en utilizar la mayor 
capacidad que se tiene para la producción se deberá realizar un análisis 
de venta para que los supervisores de tiendas realicen pedidos que 
abarquen una mayor cantidad de tortas para producir y así lograr optimizar 
los recursos que tenemos como la mano de obra en la planta. Genera un 
área de inteligencia comercial para identificar las zonas para nuevas 
tiendas, productos más solicitados por sector. 
 
 Por último, la implementación de las otras herramientas del Lean como 
mantenimiento productivo total, como antes se indicó la planta trabaja de 
una manera empírica aun integrando los nuevos procesos de gestión, 
donde, en varias ocasiones a pesar de contar con un área de 
mantenimiento en planta, solo realizan mantenimiento correctivo y no 
preventivo al estar más preocupado en realizar nuevas cosas en tiendas 
que en la planta donde nacen todos los productos, por ejemplo, al tener el 
sistema eléctrico antiguo, maquinas con falta de mantenimiento y estar 
más preocupado en las tiendas que la misma planta principal donde nace 
todo los productos. Algunas veces ha ocurrido paradas en la producción 
por falla del servicio eléctrico, problemas con la bomba de agua, piezas 
desgastadas que hacen parar alguna maquina (batidora, horno, etc). Ya 
que estos tiempos que se para la producción son tiempos que luego 
tienen que ser recuperados o donde podría llegar a perderse todo un lote 
porque falto terminar la preparación de un producto (horneado del lotes de 
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Anexo 1: Ficha Técnica Cronometro 
 






Anexo 2: Tortas Producidas Área Chantilly - Abril 2016
 









Anexo 3: Tortas Producidas área Especiales 1 – Abril 2016 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Anexo 4: Tortas Producidas área Especiales 2 – Abril 2016 
 









Anexo 5: Tortas Producidas área Especiales 3 – Abril 2016 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 







Fuente: Elaboración Propia 
Anexo 7: Tortas Producidas área Especiales 2 – Setiembre 2016 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Anexo 8: Tortas Producidas área Especiales 3 – Setiembre 2016 
 










Anexo 10: Tortas Producidas área Chantilly  –  Marzo 2017 
 
 
Anexo 11: Tortas Producidas área Especiales  –  Marzo 2017 
 






Anexo 12: Cantidad de Rebaños diarios 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Anexo 13: Datos Variable dependiente Antes del Lean Manufacturing 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Anexo 14: Datos Variable dependiente después del Lean Manufacturing 
 









Anexo 15: Certificado de Validez de contenido del instrumento 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Anexo 16: Certificado de Validez de contenido del instrumento 
 






Anexo 17: Certificado de Validez de contenido del instrumento 
 




















































Anexos: Matriz de Consistencia 
Aplicación de las herramientas del Lean Manufacturing para la mejora de la productividad en el proceso de elaboración de tortas en la empresa PASTPERU SAC  en el 2016 
Problema Principal Objetivo General Hipótesis General Variable Independiente   
¿Qué efecto tiene la aplicación de las 
herramientas del Lean Manufacturing para la 
mejora de la productividad en el proceso de 
elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU SAC en el año 2016? 
Determinar que efectos tienen la 
aplicación de las herramientas del Lean 
Manufacturing para la mejora de la 
productividad en el proceso de 
elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU SAC en el año 2016. 
La aplicación de las herramientas del 
Lean Manufacturing  mejorara la 
productividad en el proceso de 
elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU SAC en el año 2016. 
Herramientas del Lean Manufacturing 
Tipo de Investigación:            
Aplicadar.                                                                                                                                                                                                                                                            
Diseño de Investigación:                    
Cuasi -Experimental 
          
Problemas Específicos Objetivos Específicos Hipótesis Especifica Variable Dependiente   
¿De qué manera el  control de perdidas 
contribuyen con la aplicación del lean 
manufacturing para la mejora de la 
productividad en el proceso de elaboración 
de tortas en la empresa PASTPERU SAC en 
el año 2016? 
Determinar de qué manera el  control de 
perdidas contribuyen con la aplicación 
del lean manufacturing para la mejora de 
la productividad en el proceso de 
elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU SAC en el 2016. 
El control de perdidas contribuyen con la 
aplicación del Lean Manufacturing en la 
mejora de la productividad en el proceso 
de elaboración de tortas en le empresa 
PASTPERU SAC en el año 2016.  
Productividad en el proceso de 
elaboración de tortas 
Población 
El periodo de un mes de 
producción 
Muestra 
El año 2016 y los primeros 4 
meses del 2017 
.           
Muestreo:                     
Probabilístico Aleatorio 
Simple. 
          
¿De qué manera el control de producción y 
tiempos contribuyen con la aplicación del 
lean manufacturing para la mejora de la 
productividad en el proceso de elaboración 
de tortas en la empresa PASTPERU SAC en 
el año 2016? 
Determinar de qué manera el control de 
producción y tiempos contribuyen con la 
aplicación del lean manufacturing para la 
mejora de la productividad en el proceso 
de elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU SAC en el 2016 
El Control de producción y tiempos 
contribuyen con la aplicación del Lean 
Manufacturing en la mejora de la 
productividad en el proceso de 
elaboración de tortas en la empresa 
PASTPERU SAC en el año 2016. 
  
Método de Investigación:            
Método Cuantitativo.   
Técnicas e instrumentos de 
recolección de Datos: 
Análisis de confiabilidad por 
medio del Alfa de Cronbach a 
las encuestas.        
          
   
  
Métodos de análisis de 
datos:                       SPSS 
IBM 20 de manera 
cuantitativa. 
       
   
    
